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Kirish. Konchilik insoniyat faoliya-

tining asosiy ko‘rinishlaridan biri bo‘lib, 

hayot darajasi va ishlab chiqarishning 

o‘sishini ta’minlaydi. Kon ishlari sanoatning 

yetakchi tarmog‘i sifatida konlarni izlab 

topish, ularni qazib chiqarish, qazib olingan 

xomashyoni dastlabki qayta ishlash, kon-

chilik korxonalarini qurish va turli vazifa-

larni bajarishga mo‘ljallangan yerosti insho-

otlarini barpo etish kabilarni o‘z ichiga oladi. 

Hozirgi vaqtda konlarda markshey-

derlik xizmati quyidagi vazifalardan iborat: 

- yer osti teodolit yo‘llarini o‘tkazish; 

- ruda qazib olishga yo‘nalish berish; 

- ruda xisobini yuritish; 

- qazib olingan bo‘shliq xajmini grafik 

usulda aniqlash; 

- xosil qilingan ag‘darma xajmini hi-

soblash; 

- ag‘darmada kuzatuv ishlarini tamin-

lash.  

Ushbu masalalardan biri ag‘darmada 

kuzatuv ishlarini taminlash maqsadida geo-

dezik kuzatuv va syomka ishlari amalga 

oshirilib kelinmoqda. 

Adabiyotlar tahlili va mеtodlar. 
Ag‘darmalar deformasiyasi ularning og‘irlik 

kuchlari ta’siri ostida va о‘ziga turli xil 

tabiiy va texnogen faktorlar ta’sir etishi 

natijasida yuzaga keladi. Asosan ag‘darma 

deformasiyasi ulardagi jins qatlamining 

xarakatiga bog‘liq. Bu xarakatlar tik va 

gorizontal holatda yuzaga kelishi mumkin. 

Ag‘darmalarning tik deformasiyasi 

quyidagilarga bо‘linadi: 

- chо‘kish-deformasiyalar, ag‘darma 

tarkibidagi jinsning tashqi ta’sir va alohida 

holatlarida jinsning о‘z og‘irligi ta’sirida 

zichlanishi natijasida yuzaga keladi va 

bunda jins strukturasi tubdan о‘zgarmaydi; 

- siqilish deformasiyalari, jinsning 

zichlanishi natijasida yuzaga keluvchi va 

tashqi ta’sir sababli jins strukturasi tubdan 

о‘zgarishiga olib keladi masalan, tuproqning 

namlanishi, muzlagan jinslarning erishi va 

hokazolar; 

- bо‘rtish deformasiyalari, jins qat-

lamiga turli ximiyaviy moddalar ta’sirida 

yoki uning namligi, harorati о‘zgarishi 

natijasida jins hajmining о‘zgarishi; 

- o‘tirish deformasiyalari, yer osti 

qazilma boyliklarini qazib olish, gidro-

geologik sharoitning о‘zgarishi natijasida 

yuzaga keladi. 

Ag‘darma chо‘kishining matematik 

xarakteristikasi-ag‘darmaning boshlang‘ich 

va chо‘kish sodir bо‘lgandan keyingi 

tekisliklari oralig‘idagi tik kesma bilan 

ifodalanadi. 

Agarda bu kesmalar ag‘darmaning 

barcha nuqtalarida teng bо‘lsa bunday 

chо‘kish bir tekisda chо‘kish deyiladi, 

agarda kesmalar teng bо‘lmasa notekis 

chо‘kish hisoblanadi. Shunday qilib bir 

tekisda chо‘kish ag‘darmaning barcha 

qismiga bо‘lgan tashqi muhit ta’siri bir xilda 

bо‘lgan, hamda ag‘darma  tarkibidagi tog‘ 

jinslarining bir xilda siqilishi natijasida 

Abstract. This article describes the development of optimal solutions for monitoring and 

prioritization of mining enterprises operating in our country and achieving effective 

results. One of the unusual ways to do these things is to use the step-by-step method and 

show how to do it. 
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yuzaga kelishi mumkin. Bu holat amalda 

kam uchraydi. 

Notekis chо‘kishlar ag‘darma qism-

lariga turli xil ta’sir kо‘rsatilishi va jinsning 

turlicha siqilishi natijasida yuzaga keladi va 

bu holat ag‘darmalar asoslari og‘ishiga, 

egilishi va boshqa xil о‘zgarishlariga olib 

keladi. Bu о‘zgarishlar sezilarli  darajada 

bо‘lganda ag‘darmalarda katta ko‘chish va 

surilishlar paydo bо‘lishi mumkin. 

Ag‘darmalarning о‘z og‘irligi natija-

sida sodir bо‘ladigan chо‘kishlar jins 

qatlamining siqilib borishi natijasida ma’-

lum vaqtdan keyin tо‘xtaydi. 

Bunda odatdagiday, bo‘shoq jinslarda 

cho‘kish katta tezlikda harakatlanadi va tez 

to‘xtaydi. Tuproq jinsli joylarda esa teskari 

holatda, ya’ni sezilarli bo‘lmagan tezlikda 

boshlanib, ko‘p yillar davomida tugamaydi. 

Natijalar. Deformatsiyani kuzatish, 

ag‘darma hosil qilish boshlangan vaqtdan, to 

undan foydalanish tugaguncha va uzoq 

yillargacha davom ettiriladi. Bunda kuzatish 

bosqichlari balandlik qiymatlari o‘zgarmas 

bo‘lgan punklarga bog‘langan holda olib 

borilishiga talab qilinadi.  

Ag‘darmalarning siljishi va cho‘kishini 

Marksheyderlik kuzatish maxsus texnik 

vazifaga binoan bajariladi. U yerda quyi-

dagilar ko‘rsatiladi:  

a) ag‘darmalarning kuzatilishi ke-

rak bo‘lgan qismlari;  

b) boshlang‘ich reperlar va cho‘-

kish markalarining joylashishi;  

c) kuzatish davriyligi;  

d) talab qilingan aniqligi;  

e) hisobot hujjatlarining ro‘yxati. 

Ag‘darma deformatsiyasini kuzatish 

natijalari, jinslarning qanchalik mustah-

kamligini aniqlash hamda cho‘kish sodir 

bo‘lishining oldini olishga imkon beradi. 

Ushbu masalalarni hal qilish maqsadida 

quyidagi marksheyderlik va geodezik 

kuzatuv ishlarni amalga oshirish orqali 

yuqori aniqlikdagi natijalar olishda quyidagi 

ikki usulda ish amalga oshiriladi: 

1) Geodezik о‘lchash ishlari - aniqligi 

bо‘yicha uch darajali nivelirlashga 

bо‘linadi. Ikki marotaba bajariladigan 

nivelirlash ishlarining natijalari 1 - darajali 

nivelirlash uchun 1 mm dan, 2 – darajali 

nivelirlash uchun 2mm dan va 3 - darajali 

nivelirlash uchun 5mm dan oshmasligi 

kerak. 

Chuqurlik reperlari metalli, qо‘sh-

metalli va qо‘shtorli bо‘lishi mumkin. 

Chuqurlik reperlarining bо‘yi 2m dan 100 m 

gacha va undan ham uzunroq ko‘rinishda 

barpo etiladi. Reperlarni qurilayotgan joy 

bosimi ta’sir doirasidan 0.5-2 km nariroqda 

о‘rnatish lozim. 

Chuqurlik reperlari ag‘darma chо‘kishi 

nivelirlashning 1-darajali nivelirlash aniq-

ligida bajarilishi lozim bо‘lgandagina 

о‘rnatiladi. Agar inshoot chо‘kishi nivelir-

lashning 2- va 3- darajali nivelirlash 

aniqligida bajarilsa, unda yer reperlari 

о‘rnatiladi. Yer reperlari esa tо‘rt donadan 

kam bо‘lmasligi kerak. 

Reperlar kо‘p vaqtgacha saqlanadigan 

qilib barpo etiladi. Ularning turg‘unlik 

darajasi 

M≤ ±𝑚𝑛.𝑏.𝑘.𝑥=√2𝑛 

ifodadan topiladi. Bu yerda  n – 

stansiyalar soni; 

𝑚𝑛.𝑏.𝑘.𝑥 − birgina stansiyadan 

aniqlanadigan nisbiy balandlikning о‘rtacha 

kvadratik xatosi. 1 - darajali nivelirlash 

uchun bu qiymat ± 0,15 mm ni, 2 – darajali 

nivelirlash uchun  ± 0,5 mm va 3 - darajali 

nivelirlash uchun  ±1,0 mm bo ‘lishi talab 

etiladi. 

2) Geometrik nivelirlash usuli. 

Ko'pgina bir xil jinsli tarkibdagi ag‘darmalar 
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cho‘kishini kuzatish aniqligi I yoki II sinf 

nivelirlash usuli yordamida ta’minlanadi. 

Faqatgina ayrim hollardagina cho‘kish-

ni aniqlashda yuqori aniqlikda nivelir-

lashning maxsus usullari qo‘llaniladi. 

Nivelirlashning I sinf uslubida ag‘dar-

ma cho‘kishini aniqlash asbobning ikki 

gorizontida, to‘g‘ri va teskari yo‘nalishda, 

yuqori aniqlikdagi nivelirlar H - 05 va Ni – 

002 yordamida bajariladi. Nivelirlashda 

invarli reyka qo‘llaniladi. 

Nivelirlash tashqi muhit qulay va reyka 

shtrixlari tasviri yetarlicha aniq ko‘rinadigan 

sharoitda amalga oshiriladi. 

Yuqorida ko‘rilgan usullar keng qo‘l-

lanilishiga qaramay hozirgi zamon talablari 

yuqori aniqlikdagi natijalarni talab qiladi. 

Shunday ekan biz amalda qo‘llayotgan 

usullardan biroz farq qiluvchi noodatiy 

usullarda amalga oshirishni ko‘rib chiqamiz. 

Bizga noodatiy bo‘lgan usullardan biri 

stvorlar uslidir ushbu usulning quyidagi 

turlari mavjud: 

- To‘liq stvor sxemasi; 

- Stvor qismlari sxemasi; 

- Ketma – ket stvorlar sxemasi; 

- Yopib qo‘yuvchi stvorlar usuli. 

Ushbu usullardan eng samarali bo‘lgan 

usul stvor qismlari sxemasi va ketma – ket 

stvorlar sxemasi mos kelganligi sababli 

ushbu usullardan foydalanishni amalda 

qo‘llaymiz. 

Stvor qismlari sxemasi. Bu sxemada 

ag‘darmada o‘rnatiladigan kuzatish punkt-

lari I-II orasidagi masofa (1-rasm) taxminan 

teng to‘rtta qismga 1.2, 2.4, 4.6, 6.11 

bo‘linadi. Avval umumiy stvor I-II ga 

nisbatan o‘rtadagi 4-nuqta holati aniqlanadi. 

Keyin 1.4 va 11.4 yarim stvorlarga 

nisbatan 2 va 6-nuqtalarni siljishi o‘lchanadi 

va undan keyin har bir 1.2, 2.4, 4.6, 6.1 

chorak stvorlarda qolgan barcha kuzati-

layotgan nuqtalarning siljishi aniqlanadi. 

Shunday qilib, umumiy stvor faqat o‘rtada 

joylashgan nuqtaning siljishini aniqlashda 

ishlatiladi. O‘lchashlar to‘g‘ri va teskari 

yo‘nalishlarda amalga oshiriladi. Ushbu 

ishlar yo‘riqnomada ko‘rsatilgan vaqtlarda 

qayta amalga oshiriladi va oldingilari bilan 

solishtirilib siljish, cho‘kish va surilishlar 

bashorat qilinadi 

Bu sxemada o‘lchashlar turli stvorlarda 

bajarilganligi uchun aniqlangan siljishlarni 

umumiy stvorga keltirish masalasi vujudga 

keladi.  

O‘lchashlar quyidagicha amalga oshi-

riladi 

O‘rtada joylashgan 4-nuqta uchun 

o‘lchangan (y) va keltirilgan siljishlar (q) 

qiymati teng, ya’ni: 

 
1-rasm. O‘rnatilgan stvor qismlari sxemasi 
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Bunda I-II punktlar orasida joylash-

tirilgan nuqtalarda turib joylashtirilgan 

reperlarda teodolitda nuqtalar orasidagi 

masofa va vertikal burchaklar aniqlanadi. 

𝑦4=𝑞4= 8 m 

Ikkinchi nuqta uchun: 

𝑦2=𝑞2+ 𝛿2 yoki 𝑦2 

Bu yerda 𝛿2 quyidagi nisbatda hisob-

lanadi  
𝛿2

𝑦4
=

𝑙1.2

𝑙1.4
  

6-nuqta uchun uchun:   

𝑦6 =  𝑞6+𝑞4
𝑙11.6

𝑙11.4
 

1-nuqta uchun:  

𝑦1=𝑞1+ 𝛿1 + 𝛿2 

bu yerda  

𝛿1 =  𝑞2
𝑙1.1

𝑙1.2
      

𝛿2 =  𝑞4
𝑙1.1

𝑙1.4
  

bundan: 

𝑦1=𝑞1+𝑞2
𝑙1.1

𝑙1.2
+ 𝑞4

𝑙1.1

𝑙1.4
 

Teskari yo‘nalishda (II punktdan I ga 

nisbatan) nuqtalarda o‘lchashlar quyidagi 

tartibda bajariladi: 4, 6, 2, 7, 5, 3, 1. 

Agarda avvalgiday о‘rtada joylashgan 

4- nuqta xatoligini 1 ga teng deb qabul 

qilsak, u holda boshqa nuqtalar uchun ruxsat 

etilgan xatolik quyidagicha bo‘ladi: 

1 va 7- nuqtalar ------ 0.43 

2 va 6- nuqtalar ------ 0.71 

3 va 5- nuqtalar ------ 0.83 

4-nuqta ---------------- 1.0 

Ko‘rinib turibdiki, to‘liq stvor sxe-

masiga nisbatan bu nuqtalar orasidagi 

xatoliklar qiymatlari yaqinlashdi. Ammo 

o‘rtada joylashgan nuqtalar xatoligi stvor 

chekkasidagi nuqtalarga nisbatan 2 baravar 

katta. Bu esa ushbu sxemaning asosiy 

kamchiligidir. 

Ushbu usulning boshqalardan farqli o 

‘laroq aniq natijalar olish va har kuzatish 

ishlarini masofalarga asosan aniqlash 

imkoniyati mavjudligidir. Kamchiligi esa 

borib bo’lmas nuqtalani o‘lchashda muam-

molar yuzaga kelishligi va har o‘lchashda 

xatoliklarning bir biridan farq qilishligi-

dadir. 

Ketma – ket stvorlar sxemasi. Bu 

sxemada geodeziyada ma’lum bo‘lgan holat, 

ya’ni oriyentirlash aniqligi uzoq punktlarga 

vizirlaganda ortib borishi, masofa o‘lchash 

aniqligi esa qisqa masofalarda yuqori aniq-

likda bajarilishi qo‘llanilgan. Ketma-ket 

stvorlar sxemasining mohiyati quyidagidan 

iborat. 

Taxminan teng qismlarga bo‘lingan 

stvorning boshlang‘ich punktiga teodolit, 

oxirgi punktiga esa vizirlash markasi 

o‘rnatiladi (2-rasm). Umumiy I-II stvorga 

nisbatan faqat 1-nuqtaning siljishi o‘lcha-

nadi. Keyin teskari yo‘nalish bo‘yicha 

o‘lchashlar davom ettiriladi. Teodolit II 

nuqtaga, vizirlash markasi esa I nuqtaga 

o‘rnatiladi. 

Umumiy 1.11 stvorga keltirish ifodasi 

 
2-rasm. Ketma – ket stvorlar sxemasi 
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quyidagicha yoziladi: 

𝑦1 = 𝑞1  

𝑦2 = 𝑞1
𝑙2.11

𝑙1.11
 + 𝑞2 

𝑦3 = 𝑞1
𝑙3.11

𝑙1.1
 + 𝑞2

𝑙3.11

𝑙2.11
+ 𝑞3 

Agarda stvor o‘rtasida joylashgan 4- 

kuzatish nuqtasining xatoligini 1 ga teng 

desak, u holda qolgan nuqtalar xatoliklari 

quyidagicha bo‘ladi: 

1 va 7- nuqtalar ......... 0,70 

2 va 6- nuqtalar ......... 0,87 

3 va 5- nuqtalar ......... 0,97 

4- nuqta ..................... 1 ,0 

Bu sxemada siljishni o‘lchash aniqligi 

boshqa ko‘rib chiqilgan sxemalarga nisbatan 

barcha nuqtalar uchun bir-biriga yaqin 

aniqlikda bajarilgan. 

O‘rtadagi eng zaif nuqta xatoligi chek-

kadagi nuqtalarga nisbatan √2 marta ortadi. 

Bu sxemada o‘lchash jarayonida 

xatolar yig‘ilib borishi kuzatiladi, bu esa 

asosiy kamchilik hisoblanadi. 

Xulosa. Xulosa o‘rnida shuni ta’kid-

lash joizki hozirgi kunda ag‘darmalarni 

kuzatish va marsheyderlik kuzatish ishlarini 

geodezik tayanch shaxobchalariga bog‘lash 

ishlarini zamonaviy o‘lchash asboblari bilan 

bajarilishiga qaramay kamchiliklar mavjud 

ekanligini ko‘rishimiz mumkin. Doimiy 

usullardan biroz farq qiluvchi stvorlar usuli-

dan foydalanish bir qancha muammolarni 

bartaraf qilish hamda ko‘proq amiq 

ma’lumotlar olishga xizmat qiladi. Stvorlar 

usulida marksheyderlik kuzatish ishlari 

trigonometrik nvelirlash va masofalarni 

o‘lchash imkonini berganligi sababli nivelir-

lashdan ancha samarali ekanligi ma’lum 

bo‘ldi. 
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